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Conformacao de roscas

Asroscas podem ser externas (emeixos) ouinternas (em

furos).

Existem dois processos principais de conformacao de

roscas:

e poresmagamento, pararoscas externas;

e porremocao de material (usinagem), pararoscas
externas ou internas.

Cada processo possui vantagens, quando comparado com
0 outro. Vamos explorar esta questdo mais adiante.

O que esta envolvido em cada um dos processos?

1) Maquina

1.1) Por esmagamento: laminadora hidraulica (para rosca
externa): amaquina possui umsistema hidraulico,
gue proporciona a forca de fechamento e que
caracteriza a capacidade da maquina em toneladas:
3,7, 15,30, 50, 60toneladas, por exemplo.

1.2) Por usinagem:

e roscaexterna: utiliza-se torno CNC, mecénico ou
revélver, com o uso de pastilha de metal duro, por
exemplo;

e rosca interna: utiliza-se torno CNC, ou mecénico ou
revolver e/ou furadeira, com ou uso de pastilha de
metal duro ou de macho deroscar, por exemplo.

Roscas laminadas (a):

e sdo mais fortes do que as roscas cortadas (b)
(usinadas), com aumentos de 10% a 20% na

resisténcia a tracdo e possivelmente mais na
resisténcia a fadiga e resisténcia ao desgaste; na

rosca cortada, as fibras do material sédo
interrompidas.
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e menor necessidade de material (15% a 20% em peso),
porque o didmetro do pino comega menor do que o
necessario para o corte de roscas;

Roscas usinadas:

e podem seruma opcao para pequenos lotes, quando
ndo se possui rolo laminador para determinada
medida.

2) Ferramenta
Esmagamento: vamos focar no sistema com 2 rolos:

e
;

mas, temos, ainda: matrizes planas (pentes derosca)
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e matrizes planetérias:
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2.1) No sistema queutiliza os 02rolos, temos mais

uma diferenciacao:

e laminag&o por introdugdo: o pino é introduzido por
cima, os rolos sdo acionados, a peca € esmagada
pelos rolos que estdo em movimento, a rosca €
conformada e a peca, jA com rosca, também é
retirada por cima; utiliza-se este sistema para
parafusos; a largura do rolo € maior ou igual ao
comprimento da rosca, descontando-se 0
chanfro.

e Laminacdo por passagem: quando o pino (ou
barra) ndo possuicabeca. O material éintroduzido
de um lado e a peca, com rosca, sai do outro lado
dosrolos. Pode-selaminarpe¢asde6.000mm, por
exemplo.

2.2) Selecéo do rolo laminador
Deve-se selecionar, levando-se em conta as

seguintes variaveis:

e capacidade damaquina;

e introducdo oupassagem;

e passodarosca(mm) oufios por polegada (fpp);

e largura dorolo (importante quando for introducéo,
em fung¢d@o do comprimento a ser roscado na

peca).

3) Refrigeracao

O atrito entre o material a ser laminado e os rolos
laminadores geram calor. Para refrigerar a peca e a
ferramenta é necessaria a utilizacao de éleo soltvel ou
mineral.



